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Abstract of DE4319885 

The object on which the invention is based is to produce the outer part of a constant-velocity joint at a 
favourable cost. To this end, a stretched strip of sheet metal is taken as the starting material. In a first 
operation, this strip is provided by cold deformation with the necessary profiling for the external track 
grooves and, in a second operation, likewise by cold forming, is deformed to give a tube. 
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PrGfungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

<g) Verfahren zur Herstellung eines GelenkauBenteils 

© Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Gelenkau- 
Benteil fur ein Gteichlaufdrehgelenk kostengunstig herzu- 
stellen, in dem ais Ausgangsmateria! ein gestreckter Blech- 
streifen zugrunde gelegt wird r der in einem ersten Arbeits- 
gang durch Kaltverformung mit den notwendigen ProfiJie- 
rungen fur die AuSenlaufrillen versehen wird und in einem 
zweiten Arbeitsgang ebenfalls durch Kaltumformung zu 
etnem Rohr verformt wird. 
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Beschreibuhg 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines aus Blech gefertigten GelenkauBenteils fOr ein 
GleicWaufdrehgelcnk mit AuBenlaufrillen zur Aufnah- 
me von die Drehmomentubertragung sicherstellenden 
Kugeln. 

Es ist bekannt, ein GelenkauBenteil ausgehend von 
einem Rohrabschnitt durch Umformen herzustellen. 
Die gewunschte Profilierung wird dabei durch radiale io 
Verformung durch von auBen radial angreifende Form- 
stempel erreicht, wobei im Inneren des Rohres ein der 
Innenform entsprechender Stutzstempel angeordnet ist 
(EP-PS 0062067)l Bei der beschriebenen Herstellungs- 
methode eines GelenkauBenteils ist es von Nachteil daB is 
das verwendete Rohr als Ausgangsmateriai relativ ko- 
stenaufwendig ist 

Der Erfindung Uegt die Aufgabe zugrunde, ein Ge- 
lenkauBenteil fur ein Gleichlaufdrehgelenk zu schaffen, 
das kostengunstig herzustellen ist und bei dem vielfalti- 20 
ge Variationen von AnschluBelementen einfach anzu- 
bringerisind. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gelost 
daB ein gestreckter Blechstreifen mittels Kaltverfor- 
mung in einem ersten Arbeitsgang mit der fur die Au- 25 
Benlaufrillen notwendigen Profilierung versehen wird, 
und in einem zweiten Arbeitsgang der profilierte Blech- 
streifen zu einem Ring gebogen und anschlieBend an der 
entstehenden Nahtstelle verbunden wird 

Bei dem erfindungsgemaBen Herstellungsverfahren 30 
fQr ein GelenkauBenteil ist es von Vorteil, daB das Aus- 
gangsmateriai als Blechstreifen ausgebildet ist und da- 
mit relativ kostengunstig zu beschaffen ist 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin- 
dung wird zum Biegen des Blechstreifens eine im Au- 35 
Bendurchmesser dem Innendurchmesser des herzustel- 
lenden GelenkauBenteils entsprechende, zylindrisch 
ausgebildete Schablone benutzt 

Durch die Verwendung einer Schablone ISBt sich das 
GelenkauBenteil auf einfacher Weise formgerecht her- 40 
stellen. 

Nach einem weiteren Merkmal des Verfahrens ist 
vorgesehen, daB an dem axial nach innen gerichtete 
Ende des GelenkauBenteils ein Stiitzflansch befestigt 
wird. 45 

Dieser Stiitzflansch gewahrleistet eine ausreichende 
Formstabilitat fur das GelenkauBenteil im Einsatz. 

Bei einem nach dem erfindungsgemaBen Verfahren 
hergestellten GelenkauBenteil ist der Stiitzflansch mit 
Mitteln zur Bef estigung des GelenkauBenteils mit ande- 50 
ren Konstruktionselementen versehen. 

Der Flansch lSBt sich bei entsprechender Ausbildung 
einfach mit Befestigungselementen zum AnschluB wei- 
terer Elemente versehen. 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist 55 
vorgesehen, daB der Durchmesser des Stfitzflansches 
grofler als der Aufiendurchmesser des GelenkauBenteils 
ausgebildet ist und daB in dem radial flberstehenden Teil 
des Flansches Befestigungsbohrungen angeordnet sind. 

Bei dieser Ausfuhrung kann das GelenkauBenteil vor- 60 
teilhaft mit einem weiteren Flansch verbunden werden. 

Nach einem vorteilhaften Merkmal der Erfindung ist 
vorgesehen, dafl die dem GelenkauBenteil abgewandte 
Seite des Stfitzflansches mit einem AnschluBzapfen ver- 
sehen ist 65 

Der AnschluBzapfen kann dabei in mit einer endseitig 
angeordneten Verzahnung versehen werden, die das 
Drehmoment Qber eine korrespondierende Verzahnung 
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weiterleitet 

Nachstehend wird die Erfindung anhand in der Zeich- 
nung dargestellter AusfQhrungsbeispiele naher erlau- 
tert 
5 Eszeigt: 

Fig. 1 einen bereits mit einer Profilierung versehenen 
Blechstreifen. 

Fig. 2 den Blechstreifen vor dem Biegevorgang in 
Verbindung mit einer zylindrischen Schablone. 

Fig. 3 das fertig gebogene GelenkauBenteil dessen 
Enden miteinander verbunden sind. 

Fig. 4 die Verbindung des GelenkauBenteils mit ei- 
nem Stfitzflansch. 
Fig. 5 ein an dem StQtzflansch bef esugtes Rohr und 
Fig. 6 einen am StOtzflansch befestigten AnschluB* 
zapfen. 

In der, Fig. 1 ist ein mit einer Profilierung 2 versehe- 
nen gestreckten Blechstreifen 1 dargestellt Die Profilie- 
rung 2 beinhaltet die AuBenlaufrillen 3 fur die drehmo- 
mentCbertragende Kugeln. 

Die Fig. 2 zeigt den Blechstreifen 1 zusammen mit 
einer Biegeschablone 4, die zylindrisch ausgebildet ist 

In der Fig. 3 ist das gebogene GelenkauBenteil 5 dar- 
gestellt mit der hier als SchweiBnaht ausgebildeten 
Nahtstelle 6. 

Die Fig. 4 zeigt die Verbindung des GelenkauBenteils 
5 mit einem Flansch 7, der zur Befestigung mit einem 
Gegenflansch mit Belastungsbohrungen 10 versehen ist 
Die Fig. 5 zeigt ein GelenkauBenteil 5, das flber ein 
Flansch 7 mit einem Rohr 8 verbunden ist und die Fig. 6 
zeigt ein GelenkauBenteil 5, das Ober den Stiitzflansch 7 
mit einem AnschluBzapfen, der seinerseits endseitig eine 
AuBenverzahnung 9 trSgt zur Weiterleitung des Dreh- 
momentes auf einem weiteren Konstruktion. 

Bezugszeichenliste 

1 Blechstreifen 

2 Profilierung 

3 Aufienlaufrille 

4 Schablone 

5 GelenkauBenteil 

6 Nahtstelle 

7 Stiitzflansch 

8 Rohr 

9 AuBenverzahnung 

10 Befestigungsbohrung 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines aus Blech gefer- 
tigten GelenkauBenteils fur ein Gleichlaufdrehge- 
lenk mit AuBenlaufrillen zur Aufnahme von die 
Drehmomentubertragung sicherstellenden Kugeln, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein gestreckter 
Blechstreifen mittels Kaltverformung (1) in einem 
ersten Arbeitsgang mit der fQr die AuBenlaufrillen 
(3) notwendigen Profilierung (2) versehen wird, und 
in einem zweiten Arbeitsgang ebenfalls mittels 
Kaltverformung der profilierte Blechstreifen (1) zu 
einem Ring gebogen und anschlieBend an der ent- 
stehenden Nahtstelle (6) verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB zum Biegen des Blechstreifens (1) ei- 
ne im AuBendurchmesser dem Innendurchmesser 
des herzustellenden GelenkauBenteils entspre- 
chende, zylindrisch ausgebildete Schablone (4) be- 
nutzt wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an dcm axial nach innen gerich- 
tctcn Ende des GelenkauBenteiles (5) ein Stutz- 
flansch (7) koaxial zum GelenkauBenteil befestigt 
wird. 5 . 

4. Nach dem Verfahren nach den Anspriichen 1, 2, 
und 3, hergesteUtes GelenkauBenteil dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der StQtzflansch (7) mit Mitteln 
zur Befestigung des GelenkauBenteils (5) mit ande- 
renKonstruktionselementenversehenist io . . 

5. GelenkauBenteil nach den Anspruchen 1, 2, 3 und 
4, dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser 
des StOtzflansches (7) grSBer als der AuBendurch- 
messer des GelenkauBenteils (5) ausgebildet ist, 
und daB in dem radial Uberstehenden Teil des 15 
Stutzflansches (7) Befestigungsbohrungen (10) an- 
geordnet sind 

6. GelenkauBenteil nach den Anspruchen 1, 2, 3 und 
4, dadurch gekennzeichnet, daB die dem Gelenkau- • 
Benteil (5) abgewandte Seite des Stutzflansches (7) 20 
mit einem Anschluflzapfen (9) versehen ist 
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